This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



PUB-NO: 



DE003908502A1 



DOCUMENT- IDENTIFIER: 
TITLE : 

PUBN-DATE : 



DE 3908502 Al 

Apparatus for producing multilayer breaker inserts for 
motor vehicle tyres 

September 20, 1990 



INVENTOR- INFORMATION : 
NAME 

LANGER, UDO 



COUNTRY 
DE 



ASSIGNEE- INFORMATION : 
NAME 

SP RE I FENWE RKE GMBH 



COUNTRY 
DE 



APPL-NO: 
APPL-DATE : 



DE03908502 
March 15, 1989 



PRIORITY-DATA: DE03908502A ( March 15, 1989) 

INT-CL (IPC) : B29D030/24 

EUR-CL (EPC) : B29D030/32 ; B29D030/24 



ABSTRACT: 

For producing multilayer breaker inserts, use is made of a cylindrical 
building drum which comprises a central main building drum and two supporting 
building drums arranged on either side of the main drum. Arranged in each case 
at the circumference of the supporting building drums is an annular roll 
bellows in the form of a tube which consists of a flexible material and can be 
filled with air. Upon inflation, this roll bellows extends in the axial 
direction towards the main building drum beyond the circumference of the 
supporting building drum, as a result of which the edge regions of a lower 
breaker layer are turned over inwards .and are set in the turned-back state. 
With the aid of the roll bellows according to the invention, C-fold cushions 
with long turn-ups can be produced without any problem, it being possible for 
the breaker inserts also to consist of a flexible material, such as nylon or 
kevlar . < IMAGE > 
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Zur Herstellung von mehrschichtigen Gurteleinlagen wird 
eine zylindrische Aufbautrommel verwendet, die aus einer 
mittleren Hauptauf bautrommel und zwei beidseitig zu dieser 
angeordneten Stutzauf bautrommel n besteht. Am Umfang 
der Stutzauf bautrommel n ist jeweils ein ringformiger Roll- 
balg in der Form eines aus einem flexiblen Material beste- 
henden, mit Luft befullbaren Schlauchesangeordnet. Dieser 
Rollbalg arstreckt slch beim Beluften in axialer Richtung zur 
Hauptaufbautrommel hin uber den Umfang der Stutzauf bau- 
trommel hinaus, wodurch die Randbereiche einer unteren 
Gurtelschicht nach innen umgeachlagen und im zurGckge- 
schlagenen Zustand verfestigt werden. Mit Hilfe der erfin- 
dungsgemaSen Rollbalge lassen sich C-Falt-Kissen mit Ian- 
gen Umschiagen problemfrei herstellen, wobei die Gurtel- 
einlagen auch aus einem flexiblen Material, wie Nylon oder 
Kevlar, bestehen konnen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung von mehrschichtigen Gurteleinlagen fur Kraftfahr- 
zeugreifen auf einer zylindrischen Aufbautrommel, die 
aus einer mittleren Hauptaufbautrommel und zwei 
beidseitig zu dieser angeordneten StUtzaufbautrom- 
meln besteht 

Fur Kraftfahrzeugreifen in Giirtelbauweise werden 
GUrteleinlagen verwendet, die aus mehreren, uberein r 
anderliegenden Schichten bestehen. Urn die Stabilitat 
der Gurteleinlage zu erhdhen und um die einzelnen 
Schichten der Gurteleinlage miteinander zu verbinden, 
werden ublicherweise die seitlichen Randbereiche einer 
breiteren, unteren GOrtelschicht zur Mine der Gurtel- 
schicht hin zuruckgeschlagen und auf die dariiberliegen- 
den Gurtelschichten gedrilckt, so daB diese von der un- 
teren Giirtelschicht seitlich eingefaBt werden. 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (DE-OS 
26 45 178) sind sowohl die Hauptaufbautrommel als 
auch die Stutzaufbautrommeln im Umfang veranderbar, 
d. h. sie konnen in radialer Richtung ausgeweitet und 
zusammengefahren werden. Zusatzlich konnen die 
Stutzaufbautrommeln auch in der axialen Richtung ver- 
fahren werden. Die einzelnen Schichten der Gurtelein- 
lage werden auf die Hauptaufbautrommel aufgelegt, 
wobei jedoch die Randbereiche der untersten Giirtel- 
schicht seitlich uber die Hauptaufbautrommel hinaus 
uberstehen und noch die benachbarten Randbereiche 
der Stutzaufbautrommeln ubergreifen. Zum Bilden ei- 
nes Faltrandes der iiberstehenden Randbereiche dieser 
untersten GQrtelschicht werden die Stutzaufbautrom- 
meln in axialer Richtung zunachst etwas von der Haupt- 
aufbautrommel entfernt, radial ausgeweitet, dann in 
axialer Richtung uber die Nullstellung hinaus zusam- 
mengefahren und schlieBlich radial zusammengezogen, 
wodurch die Randbereiche der untersten Giirtelschicht 
von einem axial vorstehenden Faltrand der Stutzauf- 
bautrommeln zuruckgeschlagen und angedrUckt wer- 
den, so daB ein C-Falt-Kissen entsteht. 

Diese bekannte Vorrichtung kann jedoch nur fur kur- 
ze Umschlage verwendet werden und ist nur fur Materi- 
alen, wie beispielsweise Stahlcord geeignet, die eine ho- 
ne Steifigkeit aufweisen. Bei der Verarbeitung, flexibler 
Faltkissenmaterialien, wie Nylon oder Kevlar, konnen 
mit dieser Vorrichtung jedoch Schwierigkeiten entste- 
hen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu 
schaffen, die sowohl fur langere Umschlage als auch fur 
flexible Faltkissenmaterialien geeignet ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaQ durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

Durch die erfindungsgemaBen Rollbalge konnen auf 
einfache und kostengunstige Weise auch relativ lange 
Umschlage realisiert werden, ohne daB groBe Axialbe- 
wegungen der Stutzaufbautrommeln erforderlich sind. 
Insbesondere lassen sich alle Kissenmaterialen, insbe- 
sondere auch flexible Materialien wie Nylon oder 
Kevlar unabhangig von der Umschlagsbreite mit hoher 
Prazision und mit hohem Automatisierungsgrad verar- 
beiten, wobei auch eine hohe Aufbaugeschwindigkeit 
eingehalten werden kann. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Ausbildungsva- 
rianten der Erfindung sind aus den Unteranspruchen 
ersichtlich. 

Die Erfindung wird nachfolgend beispielsweise an- 
hand der Zeichnung naher erlautert; In dieser zeigt: 
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Fig. 1 einen Langsschnitt einer erfindungsgemaBen . 
Aufbautrommel mit darauf angeordneten Gurtelschich- 
ten, 

Fig. 2a -2i die Vorrichtung gemaB Fig. 1 in verschie- 
5 denen Betriebszustanden, 

Fig. 3a -3c eine AusfQhrungsvariante der Erfindung 
und 

Fig.4a-4e den erfindungsgemaBen Rollbalg in ver- 
schiedenen Betriebszustanden. 
io Die Fig. 1 zeigt eine Aufbautrommel 2, die eine mitt- 
lere Hauptaufbautrommel 4 sowie zwei beidseitig zu 
dieser und koaxial angeordnete Stutzaufbautrommeln 6 
und 8 umfaBt Der Aufienmantel der Aufbautrommel 
wird durch Wandteile 10, 12, 14 gebildet, die in radialer 
is Richtung bewegbar sind. Zu diesem Zweck sind die 
Wandteile 10, 14 der Stutzaufbautrommeln 6, 8 mittels 
Lagerringen 16, 18 in den entsprechenden Gehausetei- 
len 20, 22 schwenkbar gelagert und weisen auf der der 
Hauptaufbautrommel 4 zugewandten Seite Kolbenvor- 
20 richtungen 24, 26 auf, die in Ringrflumen 28, 30 der Ge- 
hauseteile 20, 22 in radialer Richtung mittels Druckluft 
bewegbar sind. 

In der in Fig. 1 gezeigten Stellung stoBen die Stutz- 
aufbautrommeln 6, 8 mit in axialer Richtung vorsprin- 
25 genden, ringf ormigen Faltrandern 32, 34 an den Stirnsei- 
ten des Wandteils 12 der Hauptaufbautrommel 4 an. 

Auf der auBeren Mantelflache der Wandteile 10, 14 
sind schlauchartige Rollbalge 36, 38 aus flexiblem Mate- 
rial befestigt, die in axialer Richtung zur Hauptaufbau- 
30 trommel 4 hin bis zum Ende der Faltrander 32, 34 vor- 
stehen, jedoch nicht die Breite der Wandteile 12, 14 
aufweisen. Die Rollbalge 36, 38 liegen in Umfangsvertie- 
fungen der Stutzaufbautrommeln 6, 8, so daB der Durch- 
messer der Stutzaufbautrommeln im Bereich der Roll- 
35 balge im wesentlichen gleich dem Durchmesser in den 
ubrigen Bereichen der Stutzaufbautrommeln ist Der 
Aufbau der Rollbalge wird spater anhand der Fig- 4a bis 
4e naher beschrieben. 
Auf der Hauptaufbautrommel 4 und den Rollbalgen 
40 36, 38 liegt eine untere Gurtelschicht 40 auf und auf 
dieser zwei weitere Gurtelschichten 42, 44 von geringe- 
rer Breite. 

Im folgenden werden anhand der Fig. 1 bis 2i die 
verschiedenen Phasen bei der Herstellung der Gurtel- 
45 einlage erlautert 

In der in Fig. 1 gezeigten Ausgangslage beruhren die 
Stutzaufbautrommeln 6, 8 mit ihren Faltrandern 32, 34 
die Stirnseiten des Wandteils 12 der Hauptaufbautrom- 
mel, so daB diese zusammen mit den Stutzaufbautrom- 
50 meln 6, 8 eine durchgehende Mantelflache gleichformi- 
gen Durchmessers bildet. 

In Fig. 2a werden die Stutzaufbautrommel 6, 8 in 
Richtung der Pf eile 46, 48 auseinandergef ahren. 
In der nachsten Phase (Fig. 2b) werden die Wandteile 
55 12, 14 radial auseinandergefahren, wodurch der Fal- 
tungsvorgang eingeleitet wird. 

In Fig. 2c werden die Stutzaufbautrommeln 6, 8 in 
Richtung der Pfeile 50, 52 wieder zusammengefahren, 
und zwar uber die in Fig. 1 gezeigte Ausgangsstellung 
60 hinaus, so daB erste Teile 54, 56 der Randbereiche 5S, 60 
der unteren GUrtelschicht zuruckgeschlagen werden. 

Durch das anschlieBende radiale Zusammenfahren 
der Wandteile 10, 14 (Fig. 2d) werden mittels der Fal- 
trander 32, 34 Faltkanten 62, 64 gebildet und verf esttgt 
65 AnschlieBend werden die Rollbalge 36, 38 belUftet so 
daB sie sich aufblahen (Fig. 2e) und sich in axialer Rich- 
tung uber die Faltrander 32, 34 hinaus zur axialen Mitte 
der Hauptaufbautrommel 4 hin vorschieben (Fig. 2f). 
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Dadurch rollen die Rollbalge 36, 38 die umzuschlagen- 
den Randbereiche der unteren Gurtelschicht vor sich 
her auf die Aufbautrommel. 

Beim anschlieBenden EntlOften (Fig. 2e) legen sich die 
Rollbalge auf die umgeschlagenen Randbereiche und 5 
verfestigen dadurch den Umschlag. 

Vollstandig entluftet (Fig. 2h) kehren die Rollbalge 
36, 38 in ihre Ausgangslage auf den StUtzaufbautrom- 
meln 6, 8 zurUck. 

Anschlieflend (Fig. 2i) kehren die StUtzaufbautrom- 10 
meln 6, 8 in ihre Ausgangslage zurUck, womit die Fal- 
tung beendet ist 

In den Fig. 3a bis 3c ist eine alternative Anwendung 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung beschrieben. In 
Fig. 3a befindet sich die Aufbautrommel in der selben 15 
Ausgangslage wie in Fig. 1 dargestellt. 

Die anschliefiende Faltung (Fig. 3b, 3c) erfolgt jedoch 
nicht wie in den vorstehend erlauterten Verfahrens- 
schritten durch Auseinanderfahren, radiales Ausweiten, 
Zusammenfahren und radiales Zusammenziehen der 20 
StUtzaufbautrommeln, sondern lediglich durch Aufbla- 
hen der Rollbalge 36, 38, wahrend die StUtzaufbautrom - 
meln 6, 8 und ihre Wandteile 10, 14 in der Ausgangslage 
verbleiben. 

Anhand der Fig. 4a bis 4e wird nun der Aufbau und 25 
die Wirkungsweise des Rollbalgs 38 naher erlautert, der 
zum Rollbalg 36 identisch ist. 

GemaB Fig. 4a besteht der Rollbalg 38 aus einem 
flexiblen Schlauch, der in der Ausgangslage vollstandig 
entluftet ist, so daB die Wande des Schlauches aufeinan- 30 
der aufliegen. Der Rollbalg 38 ist mittels eines umlau- 
fenden, ringformigen Befestigungswulstes 66, der in eine 
Umfangsnut 68 der Stutzaufbautrommel 8 bzw. des FaJ- 
trandes 34 eingreift, mit der Stutzaufbautrommel 8 ver- 
bunden. Diese Verbindung kann alternativ auch durch 35 
Kieben erfolgen. 

Weiterhin weist der Rollbalg 38 einen im Verhaltnis 
zum iibrigen Schlauchmaterial starreren Bremswulst 70 
auf, der bewirkt, daB beim Aufblahen des Rollbalgs die- 
ser bis zum Bereich des Bremswulstes 70 auf der Stutz- 40 
aufbautrommel 8 aufliegt und in diesem Bereich auch 
bei vollkommen aufgeblahtem Zustand nicht von dieser 
abhebt 

An dem der Hauptaufbautrommel 4 abgewandten 
Ende des zusammengefalteten Rollbalgs 38 greift ein in 45 
Fig. 4a schematisch mit einer strichpunktierten Linie 
dargestellter RUckzugsgummi 72 an, der zwischen der 
Stutzaufbautrommel 8 und dem Rollbalg 38 in Richtung 
des Bremswulstes 70 zurOckgefQhrt wird und in einem 
bestimmten Abstand vor dem Bremswulst 70 an der 50 
Stutzaufbautrommel 8 befestigt ist Dieser RUckzugs- 
gummi unterstutzt das ZurUckkehren des Rollbalgs in 
den Ausgangszustand, nachdem dieser entluftet worden 
ist. 

Fig. 4b zeigt die beginnende Bombage des Rollbalgs 55 
38. Durch Beluften des Rollbalgs blaht sich dieser auf 
und nimmt anfangs eine symmetrische Gestalt ein. 

Fig. 4c zeigt den Zustand der Endbombage. In diesem 
Zustand, in dem der Rollbalg 38 noch weiter belUftet 
wird, fuhrt der Rollbalg eine Axialbewegung in Rich- 60 
tung des Pfeils 74 zur Hauptaufbautrommel 4 hin aus. 
Dadurch wird der Randbereich der untersten Gurtel- 
schicht auf die Hauptaufbautrommel 4 gerolh, umge- 
schlagen und in der zurOckgeschlagenen Position verfe- 
stigt. AuBerdem wird der RUckzugsgummi 72 weiter 65 
gedehnt und uber die radial auBere Flache des Rollbalgs 
38 gezogen. 

In Fig. 4d wird der Rollbalg 38 wieder entluftet und 
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der RUckzugsgummi 72 beginnt durch seine verstarken- 
de Wirkung auf den hinteren, d. h. von der Hauptauf- 
bautrommel 4 axial abgewandten Teil des Rollbalgs die- 
sen in seine Ausgangslage zuruckzuziehen. AuBerdem 
ist der Rollbalg bestrebt, seine ihm durch die Vulkanisa- 
tion aufgezwungene Gestalt wieder einzunehmen. 

Nach dem vollstandigen EntlOften nimmt der Roll- 
balg wieder seine in Fig. 4e gezeigte Ausgangslage ein, 
in der er vollkommen zusammengefaltet auf der Stutz- 
aufbautrommel 8 aufliegt 

Aus den Fig. 4a bis 4e ist ersichtlich, daB der Bereich 
zwischen dem Befestigungswulst 66 und dem Brems- 
wulst 70 des Rollbalgs 38 in jeder Phase an der Mantel- 
flache der Stutzaufbautrommel 8 anliegt 

Die erfindungsgemaGe Vorrichtung stellt eine Kom- 
bination aus einer Aufbautrommel und einer Roll- 
balgvorrichtung dar, mit der eine hohe Prazision der 
Faltkante bei gleichzei tiger, universaler Einsetzbarkeit 
erreicht werden kann. AuBerdem kann die in etwa dop- 
peke Aufbaugeschwindigkeit der Aufbautrommel ge- 
genUber dem Rollbalgverfahren ausgenutzt werden, so 
daB kurze Aufbauzeiten erzielt werden konnen. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von mehrschichti- 
gen GUrteleinlagen fur Kraftfahrzeugreifen auf ei- 
ner zylindrischen Aufbautrommel, die aus einer 
mittleren Hauptaufbautrommel und zwei beidseitig 
zu dieser angeordneten StUtzaufbautrommeln be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, daB am Umfang 
der StUtzaufbautrommeln (6, 8) jeweils ein ringfor- 
miger Rollbalg (36, 38) in der Form eines aus einem 
flexiblen Material bestehenden, mit Luft befullba- 
ren Schlauches angeordnet ist, der im entlufteten 
Zustand radial innerhalb eines einzuschlagenden 
Randbereiches (58, 60) einer Gurtelschicht (40) auf 
der Stutzaufbautrommel (6, 8) aufliegt, wahrend er 
im gefullten Zustand zumindest einen Teil der 
Hauptaufbautrommel (4) unter Ausubung einer ra- 
dial nach innen gerichteten Druckkraft auf den ein- 
geschlagenen Randbereich (58, 60) der Gurtel- 
schicht (40) umgreif t 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufbautrommel (2) im Umfang 
veranderbar ist und die StUtzaufbautrommeln (6, 8) 
jeweils einen zur Hauptaufbautrommel (4) hin ge- 
richteten, axial vorspringenden Faltrand (32, 34) 
aufweisen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ der Rollbalg (36, 38) im Bereich des 
Faltrandes (32, 34) an der Stutzaufbautrommel (6, 8) 
befestigt ist 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Befe- 
stigung des Rollbalgs (36, 38) an der Stutzaufbau- 
trommel (6, 8) durch Kieben erfolgt. 

5. Vorrichtung nach einem der Ansp ruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigung des 
Rollbalgs (36, 38) an der Stutzaufbautrommel (6, 8) 
mittels eines radial nach innen vorstehenden, inte- 
gral mit dem Rollbalg ausgebildeten Befestigungs- 
wulstes (66) erfolgt, der in eine Umfangsnut (68) der 
Stutzaufbautrommel (6, 8) eingreift. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rollbalg (36, 38) einen axial au- 
Berhalb des Befestigungswulstes (66) angeordne- 
ten, ringformigen Bremswulst (70) aufweist 
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7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daQ mit dem 
Rollbalg (36, 38) ein diesen in seine EntlGf tungslage 
drangender und an der StUtzaufbautrommel (6, 8) 
befestigter Ruckzugsgummi (72) in Eingriff ist. 
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